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DRIVE GEAR FOR ELECTRICAL HOISTS, ESPECIALLY FOR SMALL-LOAD HOISTS 

The innovation relates to a drive gear for electrical hoists, especially for small-load 
hoists, with a drive sheave provided with wedge-shaped grooves. 

As drive ropes, until now wire ropes with circular cross sections have been nearly 
exclusively used for such drive gears, with these ropes contacting the groove flanks of the drive 
sheave only along narrow surfaces, wherein high specific surface area pressures and a 
correspondingly large wear arise. A proposal to reduce the specific surface area pressure through 
the use of wire ropes with square and polygonal cross section could not be accomplished because 
this was associated with the disadvantage that the shape of the peripheral groove of the drive 
sheave had to be adapted to the twisted rope surface. 

According to the innovation, the mentioned disadvantages are avoided in that the drive 
ropes running over the drive sheave are made completely or partially from a highly flexible 
material and either already have a wedge-shaped or trapezoidal cross section adapted to the 
wedge-shaped groove cross section in the unloaded state or assume this shape due to the 
elasticity of their material by changing elastically under the influence of the load. Therefore, the 
specific surface area pressure between the support element and the drive sheave is significantly 
reduced, without it being necessary to change the shape of the peripheral groove of the disk. In 
contrast, the use of smaller drive sheaves is possible. 

The use of a highly flexible material, e.g., of rubber, which can be reinforced by fabric 
inlays, is also therefore very advantageous - simultaneously whether the support element 
produced from it already has a wedge-shaped cross section in advance or assumes such a shape 
only under the influence of the load - because it also optionally allows a reduction of the drive 
sheave diameter. Previously, with consideration of the bending load of the traction mechanism, a 
relatively large drive sheave and thus a high transmission ratio in the gearing had always been 
necessary. In contrast, for the use of a traction mechanism made fi-om highly flexible material 
according to the invention, a small drive sheave diameter and accordingly also a smaller 
transmission ratio in the gearing or a less expensive, high-speed motor can be used. 

The use of rubber or a different material with high coefficient of friction is also 
recommended for a non highly flexible traction mechanism, at least as a surface coating, because 
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this method increases the driving capacity, which permits the selection of a smaller entwining 
angle. Therefore, frequently a more favorable and space-saving arrangement of the control 
sheave is possible, e.g., such that the control sheave is arranged at approximately the same height 
as the drive sheave above the hoist shaft, with the entwining angle of both sheaves equaling only 
approximately 90°. 

Shown in the drawing for illustrating the subject matter of the innovation are 
Figure 1 , a section through the wedge-shaped grooves of a drive sheave 2 provided 
according to the invention with drive ropes 1 adapted to the groove cross section. 

Figure 2 shows an arrangement example, which is allowed through the use of support 
elements constructed according to the innovation. In this example, the control sheave 3 is 
arranged above the hoist shaft at the same height as the drive sheave 2 driven by an electric 
motor 4 via the gearing 5. This is possible, because the entwining angle of 90° in the case of the 
use of drive ropes 1 constructed according to the innovation is sufficient in order to reliably 
transfer the resulting forces. As long as the material of the drive ropes is sufficiently flexible, 
both the drive sheave and also the control sheave can be constructed - as shown - with relatively 
small diameters. 

Claims 

1 . Drive gear for electric hoists, especially for small-load hoists, with a drive sheave 
provided with wedge-shaped grooves, characterized in that the drive ropes (1) running over the 
drive sheave (2) are made completely or partially from a highly flexible material, e.g., from 
rubber with fabric inlays, and either already have a wedge-shaped or trapezoidal cross section 
adapted to the wedge-shaped groove cross section in the unloaded state or assume this shape due 
to the elasticity of their material by changing elastically under the influence of the load. 

2. Hoist drive gear according to Claim 1, characterized in that the drive ropes (1) have a 
high coefficient of friction on their surfaces coming in contact with the drive sheave grooves. 

3. Hoist drive gear according to Claims 1 and 2, characterized in that the control sheave 
(3) is arranged above the hoist shaft at approximately the same height as the drive sheave (2) so 
that the entwining angle of both sheaves equals approximately 90°. 
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Verfahren und Vorrichtung zim Aufbereiten von Polyamiden 

Die Erfindung "betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Auf bereiten von Polyamiden aus trockenen Ausgangsstoff en bis zur 
plastisehen Verarbei-tungsstuf e. 

Polyamide der verschiedenen Stof f gruppen haben inf olge ihrer 
besonderen teclinischen Eigenschaften auf vielen Einsatzgebieten 
eine weite Yerbreitung gefunden. Dies bedingt entsprechend groBe 
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irnd teuere Anlagen, da nach den bisher bekanntgewordenen Her- 
stellungsverf ahren fiir Polyamide dei? verscMedeneii Stof f gruppen- 
die Ausgangsstoffe zunaclast in einem Beb;alter meistens un-ter • i' 
hahem Druck aufgeschmolzen und unter gleichzeitiger Warmezufulir 
einer Vorentgasung unterworfen werden. Daiait das fur das Bnd- 
produkt vorgeseliene Polyamid bestimmte Bigenechaften besitzt," 
ist es jedocli erf orderlich, dafl die 3cliiaelze einen bestijumten 
Entgasungsgrad aufweist, so dafi zum Teil erhebliche Terweilzeiten 
innerhalb der SchmelzebeMlter, wie zum Beispiei Autbklaven, er- 
f orderlich werden. Bei den bekahiitfen diskontinuierlich ablatifen- 
den Herstellungsverfahren ergeben sicb dariiberhinaus SoHwierig- 
keiten in der Eichtung, daS Reste der Scbmelze in Leitungen oder 
Behaltem verbleiben und dort zu unerwiinschten Reaktionen fiihren, 
weim aolche Reste nicht sorgfaltig entfernt werden. 

Aus diesem ffrunde erf ordern die bekannten diskontinuier lichen 
Herstelltuxgsverfahren fiir Polyamide der verschiedenen Stoffgruppen, 
wie zum Beispiei Polykondensate aus Dicarbonsauren iind Hexamethy- 
lendiamin, verhal-fcnismaSig teuere litnd groBe Anlagen mit einem 
entsprechend hohen Aufwahd an Kontroll- imd tJberwachungspersonal 
bzw. Greraten. 

Der Brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren tmd' eine 
Vorriehtung zum Aufbereiten von Polyamiden unmittelbar aus den 
Ausgangsstoffen bis zur plastischen Verarbeitungsstufe zu schaffen, 
bei welchen ein einfacher Gresamtaufbau der Anlage erreicht und 
ein kontinuierlichee Aufbereiten der trgckenen Ausgangsstoffe 
bis zur plastischen" Endverarbeitung Bichergestellt wird* Erreicht 
ist dieses Ziel gem^S der Erf indung im we sent lichen dadurch, dafi 
die troekenen Ausgangsstoffe unmittelbar in einer ersten Behaiid- 
lungsstufe. in. kpntinuierlicher Arbeitsfolge aufgeschmolzen werden 
und die SchmelgS; nachfoJ.gend einein geschlossenen Behandltangsrfiium 
zugefiihrt wird,. der mehrere uninittelbar hinterdinanderliegend* 
Bej^|idlT^s%bschnitte aiifwe Sblimfilze bei 
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KotioaldrTick -mter Ewarmung auf ca. 250° 0 zwangslStifig bis zu 
einem Aitstragsteil des Beliandlungsraiunes gefSrdert wird* 

Bereits diirch das erfindungsgemafie Terfahren der unmittelbaren 
imd lEoatiiiulerlichen Aufbereitung trockener Atisgangsstoffe zu 
einer Schmelze, eind besondere Autoklaven mit jParen bekannten 
Kaehteilen, z.B« einer langen ¥«rweilzeit entbeiirlicli, so daS 
das gesamte Verfaiiren ztir Herstelltrng von Polyamiden wesentlich 
vereinfacht wird. Grleiclizeitig wird dabei die Moglioiikeit gege- 
ben, den Ausgangsstoff en Stabilisatoren, Aktivatoren oder 
Initiatoren und/oder dergl* in einfacher Weise zuzugeben. Vor 
allem ist ein besonderer Yorteil des erf indungsgemaBen Verfabrens 
darin zu seiien, da0 die Burchaatzzeiten des Produktes durcii die 
Hoglielikeil; einer intensiven Entgasung wesentlicb herabgesetzt 
werden kSnnen und soniit der Seffamtdurchsatz bei einer gleich- 
zeitigen ferbesserxmg der Qualitat des Endproduktes erboht wird, 

Sem^B der Erfindung empfiehl-fc es sicb dabei, die Scbmelze bei 
Eintritt ia den ersten Bebandlungsabschnitt auf Normaldruck zu 
entspannen und innerlialb deg ersten BebandXungsabsclinittes ent- 
weiebende Dampf e und Gase abzuzieben, worauf die Sehmelze einem ^ 
gegeniiber dem ersten Bebandlungsabsclmitt abgediobteten zweiten 
Bebandlungsabscbnitt zugefubl't und in dieaem zeitabhangig einem 
Takuum ausgesetzt wird, vm danaab einem weiteren Bebandlxangs- 
absObnitt zugefiibrt und in diesem mit Zusatzen yermengt zu wer- 
den, wonacb das Produkt in einen Austragteil gefcirdert und von 
diesem unter Bruck einer ISrclei'sini'ieh.tung zugefiibrt wird, 
welcbe es unter einem vorgegefeenen Betriebsdruck in Weiterver- 
^rbeitungswege preBt • ' 

Das bereits erwShnte drueklQse |jntgaaen der Scbjgeize ist gegen- 
tlber vorbekannten Terfahren niclit nur wirtscbaftlicher, sondern 
fiir die Scbmelze aucb. giinstigeri da das FSr^ern 4er Scbmelze 
durcb die einzelnen B^bandlungsabscbnitte in drucklpsem Zustand 
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wesentlioli einfacher imd leichter tind eine Eontrolle des Pro- 
duktes in jedem der Abscimitte zuverlSssig gewahrleistet ist. 
Perner ist es moglicli, auf diese Weise das Entgasen bzw. das 
AbzietLen auf tre tender Gase wad Dampfe intensiver zu bewirken 
und damit die bereits erwahnte wesentliclie Terktirziing der 
Durchsatzzeiten des Produktes durcli die einzelnen Behandlungs- 
abselmitte zu bewirken. 

Das Auf schmelzen der Ausgangsstoffe in kontinuierlicher Arbeits- 
folge erfolgt gemafi der Erfindung zweckmaSig in einem einzigen 
BeiLandlungsraum oder nach einem weiteren Yorschlag kontinuier- 
licli chargenweise in mehreren Behandlungsraumen, gegebenenfalls 
unter gleichzei-tigem Zusatz von Aktivatoren, Stabilisatoren 
Oder Initiatoren und/oder dergl. ; 

Die Schmelze wird gemafi der Erfindung zwangsweise "durcli die 
einzelnen Beiiandlungsabsolmitte gef brdert, ohne daB Rtickstande 
in diesen verbleiben. Dadurcii wird nicht nur ein.e liomogene und- 
gleichmaSige Mschung erreiclit, sondern auch eine genaue Kon- 
trollmoglichke'it des Zustandes des Produktes in jedem Teil 
des Behandlungsraiuaes sichergestellt . 

ITach einem weiteren Vorschlag der Erfindung ist. es mSglicli, 
der Schmelze in einem oder in mehreren Behandlungsabschnitten 
des gesciilQssenen Beliandlungsra\imes, in Abhangigkeit von der 
Pb'rdergeschwindigkeit der Sclimelze durcli die einzelnen Behand- 
lungsabschnitte, kontinuierlich Zusatzstoffe zuzugeben. Die 
Art und Menge dieser Zusatzstoffe riclitet Bich dabei nach den 
Eigenscbaften, welcbe das Bndprodukt jeweils haben soil. In 
gleieber ¥eise kann die GrciBe des in den einzelnen Behandlirngs- 
abschnitten angesetzten Vakuums nieht nur seiner Grbfle nach, 
sondern 'aucb naoli seiner Wirkdauer veranderbar sein. 

Zur AusUbung des erf indiangsgemSBen Verfabrens wird eine Ein- 
riebtune vorgesoblagen, naob welcber die druckloa aufbereitete 
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Sohmelze einer ineinandergreifende, selbstreinigend arbeitende 
Sclineckeii aiifweisenden Maschine. . zugefiihrt wird» wobei die 
Schnecken durch. samtliche von einem gemeinsamen Gehause im- 
schlossenen Behandlungsabschnitte gefiihrt wird. Die BJaschine 
wird dabei zweckmaSig als Schneckeiamascliine mit selbetreinigend 
wirkenden Hohl schnecken ausgebildet, walirend einzelne Behand- 
limgsabsclmitte mittels auf den Sclmeckenwellen angeordneten 
Soheiben oder Rtickf ordergewinden gegene inander abgeschlossen 
Bind, ohne jedoch die S'Qrderung des Prodiiktes zu beMndern. 

Sine Bruckenbildung bzw. ein Vermischen von geschmolzenem mit 
ungesckmolzenem oder nur teilweise geschmolzenem Polyamid ist 
bei den ei*f indimgsgemaBen Verfahren und der zu seiner Ausiibung 
geschaff enen Einrichtimg zuverlassig ausgeschaltet . Aus diesem 
ffrunde konnen Polyamide mit verschiedenen Schmelzpunkten in 
gleiaher wirtschaf tlicher ¥eise auf ein~ und derselben Anlage 
verarbeitet bzw. aufbereitet werden. 

Die kontinuierliche Zugabe von Zusatzstoff en in einem oder 
mehreren Behandlungsabschnitten wird gemaiS einem weiteren Vor* 
schlag der Erfindung mittels weiterer Sciuieckensatze vorge- 
nommen, deren ISrdergeschwindigkeit , abhangig von der PiJrderge- 
schwindigkeit der Schmelze in dem jeweiligen Behandlungsabschiiitt 
ist. Die Pordergeschwindigkeit der Schnecken in den einzelnen 
Behandlungsabschnitten kann durch verschiedene Profiltiefen 
und/oder -steigungen der Schnecken bestimmt werden. 

Dadurch ergibt aich nicht nur eine genau bestimmte Durchsatz- 
zeit der Schmelze durch die einzelnen Behandlungsabschnitte, 
sondern aueh eine genau kontrollierte Behandlungszeit bzw. Ent- 
gasungszeit bei einem vorbestimmten Vakuum. Anderseits kann die 
Zugabe von Zusatzstoff en der verachiedensten Art in Abhangigkeit 
von der Durchsatzgesohwindigkeit des Produktes durch die einzelnen 
Behandlungsabschnitte des Behandluttgsraumes, der als Gehause 
eliier Schneckeninaschine ausgebildet ist, gena,u bestimmt werden, 
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indem die Pordergescliwindigkeit des Sclineckensatzes ftir die Zu- 
satzstoffe in Abhangigkeit von der Dirrclmatzgeschwindxgkeit der 
Sclineckenmasehine "bestimmt wird. 

Ftir das eingangs erwalmte Auf schmelzen der Ausgangestof f e , wie 
z.B. kristallinem AH-Salz Oder von Caprolaktam, ist gemaB einem 
weiteren Vorechlag der Erfindufig ebenfalls eine Scimeckenmaschine 
ein- Oder mehrwelliger Bauart vorgeseiien. Das Auf sclimelzen kann 
aber auch chargenweise kontinuierlich in der Weise erf olgen, daB 
Chargen nacheinander in kontinuierlicher Arbeitsfolge von einer 
Pordereinrichtung tmd meiireren Behandliingsbehaltern abgezogen 
und dem ersten Behandlungsabscimitt des Behandlungsraumes zuge- 
fiihrt werden, in welchem dann die Sclimelze in kontinuierliclier 
Arbeitsfolge durch die einzelnen Behandlimgsabschnitte bis zum 
Austragsteil gefUhrt wird» Gegebenenfalls kSnnen den Ausgangs- 
stoffen je nach Bedarf Zusatze der verschiedensten Art beigege- 
ben werden. 

Die erf indungsgemaBe Einrich.t\mg ziir Ausiibtmg dee beschriebenen 
Verf ahrens kann gemaB einem weiteren Yorsclila g der Krf indung 
auch dahingehend erwe iter t werden, daS der sich an den Austrags- 
teil des Behandliingsraumes anschlieBenden F&rdereinriciitting 
wahlweise ein Extruder oder eine Pumpe nachsc halt bar ist, in 
welchem das Produkt geformt und von ©iner sich anschlieBenden 
ffranuliervorrichtung zerkleinert wird. Diese Zusatzeinrichtung 
kann fiir solche lalle vprteilhaft sein, wenn beispielsweise in 
der Endverarbeitungsstuf e TTnterbrechungen auftreten. In eolchen 
Fallen vtrd das aus dem Austragsteil des Behandlungsraumes aus- 
tretehde Produkt geformt und zerkleinert, so daS es dann gegebe- 
nenfalls wieder in- den Aufbereitungsgaiag zugegeben werden kann, 
wenn die Endverarbeitungsstuf e wieder in Betrieb ist. In ;)edem 
Pall wLrd es dabei vermieden, dafl die kontinuierliche Arbeits- 
folge an- irgende iner Stelle unterbrochen wird. 
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In. der Zeichnung ist die Erfindung in Ausfiilirungsbeispielen 
veranschaulicht. Dal^ei zeigtt 

eine vereinfaoii'te Darstellung einer Einriciitung 
zur Herstellung von Polyamid, 

einen iangasclinitt duroii einzelne Behandlungs- 
abschni-fcte der Einriciitung gemaB Fig. 1 , 

einen Sclmiti; gemsLQ der linie III-III in Pig. 2, 

einen langsschnitt durch den ersten Alisclinitt 
der Einricii-ttmg gemafi Fig. 1, 

einen Schnitt gemafi der Irinie V-V in Pig. 4 und 

eine weitere Axisfiihrung^mSgliciikeit einer Ein- 
riciitung ztir Ausiibung des erf indungsgemaSen Ver- 
f ahrens ebenfalls in vereinf aohter sciieinatischer 
Darstellung. 

Bei der in Fig. 1 der Zeicimimg dargestellten Einriciitung zur 
Herstellung von Polyamid aue sogenanntem AH-Salz wird das 
trockene kristalline AH-Salz aus einem Sammel'behalter 1 einer 
Schneckenmaschine 2 zugefuhrt, in welcher es aufgesciimolzen 
und kontinuierlich oline jede sogenannte Briickenbildung weiter- 
gefordert wird. In Abhangigkeit von der Lange der F'drderwege 
wird ein weitere a For derelement , beispielsweise in Form einer 
Zahnradpumpe 3 eingescnaltet, welches die Sctunelze iiber eine 
Iieitung 4 zur Weiterbehandlung fordert. 

Die Schneckenmascliine 2 kann dabei ebenso wie die Iieitung 4 
bzw. das FiSrderelement 3 auf einer beslfipBten Betriebstempera- 
tur gehalten werden, daiait die Schmelze stets die fiir die giin- 
stigste Verarbeitung geeignete Temperatur belialt. Pie Sclimelze 
wird dann durcli die Leitung 4 zur weiteren Beljandlung in einen 
Behandlungsraum 5 geleitet, weloher - wie insbelaondere Fig. 2 



Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 3 
Fig. 4 

Fig. 5 
Fig. 6 
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der Zeiohmmg zeigt - aus einem aus meiireren Absclinitten, 6a, 
6b, 6c, 6d, 6e und 6f, gebildeten G-ehause 5' besteJit. Innerlial'b 
des SeiiauseB 6a - 6f sind zwei zusaamenarTaeitende, in selbst- 
reinigender Ausfiihruuig ausgebildete Sclmecken 7 und 8 vorgeseJien, 
welche duroh eamtliclie Absdmitte dee Beiiandlungsratunes 5 hin- 
durchgeftihrt sind. Die Scluflelae wird durch die Leitimg 4 in 
den ersten BeMndlungBabsclmitt 6a des Beliandlimgsraiimes 5 
gebracnt und von dort von den Sciinecken 7 lind 8 zwangslaufig 
durcJi die einzelnen Behandlungsabschnitte 6a - 6f geforti^rt, 
wobei die Behandlungsabscimitte 6b, 6c } 6c, 6d und 6d, 6e ge^en- 
einander durch auf den Schneckenwellen angeordnete Dichtscheiben 
Oder RUckf 5rdergewinde 9 abgesclilossen sind. Diese Ausfiihrung 
ermSgliclit somit oline «ine Eontrolle des Durohsatzes zu beein- 
-fcrachtigen, in ihrer GrrciBe und Wirlcung genau definierte Be- 
handlungsabschnitte ftir das Trodukt zu schaf fen. 

Aus Pig. 2 der Zeichnung ist weiter zu ersehen, daB dem von dem 
Gehauseteil 6b gebildeten Behandlungsabschnitt- ein Doiil 10 mit 
einer Absaugleitxing 11 zugeordnet ist, iiber den entweichende 
Gase Oder Dampfe abgesaugt werden. G-gf. kann je nach der Art 
des Behandlungsgutes auch ein Yakuum bestimmter Gr5]3e angesetzt 
werden. 

Dem von dem Gehauseteil 6c gebildeten Behandlungsabschnitt 
ist gleichfalls ein Dom 12 mit einer angeschlossenen Leitung 13 
zugeordnet. Hier kann zum Absaugen restlicher Gase oder Dampfe 
ein entsprechend groBeres Vakuum angesetzt werden* Gegebenenfalls 
kSnnen die Dome tO und 12 auch an eine gemeinsame Absaugleitung 
angeschlossen werden. 

Durch eine beeondere Ausbildung der Schneckengewinde hinsicht- 
lich ihrer Gangtiefe und Steigung kann die DurchBatzgesohwindig- 
keit dee Produktes durch die einzelnen Behandlungsabschnitte 
bestimmt werden. Dies gilt auch hinsichtlich der Drehzahl der 
beiden zusammenwirkenden Schnecken 7» 8 sowie der Temperatur- 
ftihrung, die, wie aus fig. 2 der Zeichnung weiter zu ersehen ist, 
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filr die einzelnen Gehauseteile 6a - 6f getrennt Oder aber auch. 
gemeinsam vorgenommen werden kann. 

NacMem das Behandlungsgut in den von den G-ehauseteile n 6b imd 6c 
umschlossenen Behandlmgsabsclinitten vollstandig entgast ist, 
wobei die Beliandlungsabsclinit-fce durcli die auf der Schneokenwelle 
aufge.setzten Scheiben oder Eiiclcfuiirgewinde 9 gegeneinander und 
zum Austragieil hin abgesclilossen sind, wird das Gut weiterge- 
fordert. Die von den Geitauseteilen 6b und 6c lunsciilossenen 
GeMuseabschnitte ermiigliclien dabei insofern eine bestimmte 
Verweilzeit fiir das Beiiandlungsgut , als die Schneckentiefe und/ 
Oder -steigung verschieden eein kann. Die iange der Abschnitte 
kann dabei verschieden gewahlt werden, wobei in der Praxis auch 
daran gedachi^erden kann, die Lange des Gewindes in diesem Be- 
handlungsabschnit-t entsprechend 2U wahlen. 

Der Gehauseteil 6e bildet den letzten Absclmitt des Behandlungs- 
raumes 5, in-welchem durch eine LeituQg 14 von einem Schnecken- 
satz 15 (I'ig. 1) weitere Zusatzstoffe, wie z.B. Farbpigmente und 
dergl., zugemischt werden und zwar in AbhMngigkeit von der Durch- 
satzgeschwindigkeit des Produktes durch den Behandlungsraum 5 
bzw. seine einzelnen Behandlungsabschnitte 6a - 6e. Die Zusatz- 
stoffe kbmien dabei von einem Vorratsbehalter 16 in den Schnecken- 
satz 15 gelangen, der sie in der dargestellten feise dem letzten 
Behandlungsabschnitt zufiihrt. Das fiir die Bndbearbeitung fertige 
Produkt wird schlieBlich durch einen Austragsteil, der von dem 
Gehauseteil 6f gebildet wird, einem beispielsweise als Zahnrad- 
pumpe ausgebildeten FSrderglied 17 zugeleitet und von diesem 
den Endbearbeitungsatellen zugefuhrt. 

Pig. 4 der Zeichnung zeigt schematisch die Anordnung zum Aufbe- 
reiten der trockenen Ausgahgsstof f e , beispielsweise dee AH-Salzes, 
Eb handelt.aich hier urn eine schnellaufende', einwellige Schnecken- 
masohine 2 mit einer entsprechend ausgebildeten Schneoke 2' , 
wobei je nach Yerarbeitungsgegebe^heiten auch durch Diohtscheiben 
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Oder HiiokforcLergewinde 2" gebildete Staustellen vorgesehen eein 
kbnnen. Die Sclineckenmaschine 2 kann dabei ebenfalls aus mehreren 
zusammengefiigtea Abschnitten bestehen. 

Hinsichtlich des Profiles der einzelnen Scimeckenabsclmi'tte 
imd der Gangtiefe sind in jedem Fall mannigfaohe Abwandliuagen 
und Abanderungen mSglich. In Fig. 6 der Zeichnung ist eine Ein- 
riclitijng zum Aufbereitai von Polyamiden veranschaulicht, bei 
weloiier als Auegangsstoff Caprolactam verwendet wird. Das Aui'- 
sclimelzen der Ausgangsstof f e erf olgt hier kontinuierlicii cliar- 
genweise, wobei die Auegangsstof fe in Behaltern 20, 21 aufgenom- 
men und einem Sammelraum 22 zugefiihrt werden. In diesem erf olgt 
bereits eine Vorentgasimg der Schmelze, die dann diirch eine 
le it ling 23 den einzelnen Beliandlimgsabschnitten des Behandlungs- 
raumea 5 zugefiihrt wird. Die Ausbildung der einzelnen Beiiandlimgs- 
absclinitte ist entsprechend der Darstellung gemSB Fig. 2, wobei 
ggf. sowohl an dem Dom 10 als anch an dem Dom 12 ein Vakuum an- 
gesetzt werden kann und abgezogene Gase in Kondensatoren 24 
niedergeschlagen und die Eiickstande wieder dem BeMlter 20 zu- 
gefiilirt werden. 

Das Zugeben von Zusatzstoffen erfolgt gleichfalls liber einen 
Sclineckensatz 15 aus einem angesohlo sse nen Vorratsbelaalter 16 
iiber eine ieitung 14- Das fertige Produkt wird dann von einem 
Fb'rderelement 17, beispielsweise einer Zahnradpumpe, zu den End- 
bearbeitungsstellen gefiittrt. 

UnabhSngig von dem jeweils verarbeiteten Produkt kann dem F3rder- 
element 17, welches normalerweise iiber die Leitungswege 18, 19 
(Fig. 7) zu den Bndverarbeitungsstellsn fSrdert, wahlweise in 
den Fallen eine Einriehtung nachgesohaltet werden, in denen die 
Ziifuhr des Produktes zu den Bndverarbeitungsstellen unterbroohen 
werden raue. Uia dabei trotzdem den kontinuierliclien Arbeitsablauf 
der Aufsohmelsung sowie Entgasung us.w. nicht unterbreohen zu 
mUssen, fardert die Pumpe 17 nicht in die Leitungen 18, 19 
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Bondfirn in einen Extruder 25 iiiii; einem angescliZossenen Austrag- 
teil 26 f diircli den dae Produkt in einer ■beatimmten Porm ausge- 
prefit tmd in ein Wasserbad 27 gebraeht wird, von wo es liljer 
Trockenwalzen 28 einek Sranulator 29 und naQh. dem Sranulieren 
einem Samnielbehalter 50 zugeftihrt wird. Das Grranulat kann dann 
beliebig weiterbearbeitet oder in die Endstiife der Behandlung 
eingeeolileusi; werden. 

Die erf indtmgsgeinaBe Einriclitung ermbgliciit es also,-- in jedem* 
Palle die Aufbereitung der trookenen Ausgangsstoffe- Jcontinu- 
ierlieh f ortzusetzen. SelbstverstEndlicli' sind dabei insbesondere 
im Hinblick auf die besondere Gestaltung der einzelnen Scbnecken- 
satze bzw. ikrer Schnecken mannigfacbe Abwandlungen und Aban- 
derungen moglicii. Dies gilt auch bezttglich der Temperaturflili- 
rung imd der Jlusbildung des SeMuses des Behandlungsrattmes bzw. 
einzelner Gehauseabschnitte. In alien fSllen kSnnen die trookenen 
Ausgangsstoff e unmittelbar gegebenenfalls unter Zugabe yerschie- 
dener ZusS^tze zu einer Sclmelze auf bereitet werden, die dann 
kontinuierlicli und zwangslaufig durcb die einzelnen Behandlungs- 
abschnitte eines gemeinsamen Beliandluhgsraiimes bis zu ibrer End- 
verarbeitiing, beispielsweise.Spinnstellen oder dergl. gebracbt 
wird. 
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J at ent ansprtiche 



Verfahren zum. Aufbereiten von Polyamiden aus trockenen 
AuBgangestoffen bis zux plastischen Yerarbeittmgestufe, 
dadurch gekennzeiclinet, daJ3 die trockenen Ausgangsstoffe 
Tinmittelbar in einer ersten Behandliingsstuf e (2, 22) in 
kontinuierlicher Arbeitsf olge aufgesclimolzen werden iind ^ 
die Schmelze nachfolgend einem geschlpssenen Behandlungs- 
raum (5) zugefiihrt wird, der mehrere unmittelbar Mnterein- 
anderliegende Behandlungsabsolinitte (6a - -6f ) aufweist, 
durcli welehe die Schmelze bei Normal druck irnter Erwarmung 
atif ca 270° 0 und zwangslaufig bis zu einem Austragteil 
(6f) des BeiiandlimgBraumes (5) gefSrdert wird. 

Terfahren nacli AnsprucJa 1, dadurcli gekennzeiclmet, dafl die 
Schmelze bei Eintritt in den ersten Behandlungsabschnitt (6a) 
auf Hormaldruck entspannt imd innerhalb der ersten Behand- 
iTingsabsehnitte (6b, 6c)- entweichende Dampfe und Gase abge- 
zogen werden, worauf die Sclimelze einem gegeniiber dem ersten 
Behandltmgsabsohnitt (6b) abgedichteten zweiten Behandlungs- 
absohnitt (6c) zugefiihrt und in diesem zeitabhangig einem 
Vaikuum ausgesetzt wird, um danach einem weiteren Behandlungs- 
abschnitt (6e) zugefiihrt und in diesem mit Zusatzen vermengt 
zu werden, wonach das Produkt in einen Austragteil gefor- 
dert und von diesem unter Druck einer PSrdereinrichtung (17) 
zugefiihrt wird, welche es unter einem vorgegebenen Betriebs- 
druck in Weiterverarbeitungswege preBt. 

Verfahren naoh Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Aufschmelzen der Ausgangsstoffe kontinuierlich in 
einem Behandlui^sraum (2) oder kontinuierlich-chargenweise 
in mehreren Behandlimgsraumen jeweils xinter Zugabe von 
ZusStzen erf olgt . 
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Yerfahrea iiach (Jen Anspruchen 1 "bis 5, dadiirch gekeimzeicii- 
net, daB der Schmelze in einem Oder mehreren Behandlungs- 
abschnltten des geschlossenen Behandlimgsraumes (5), in 
Al>liangigl£:ei-fc von der Fordergeschwindigkeit der Schmelze 
dtirch die einzelnen Behandlungsabsclmitte (6a - 6f ) , konti- 
nuierlich Zusatzstoff e zugegeben werden* ' 

Verfahren naoii den Anspriiohen 1 und 2, dadurcii gefcennzeich- 
net, daS das in den einzelnen Behandlungsabsohnit ten (6b, 
6.C,) angesetzte Vakuum nacii &r6J3e und Zeit veranderbar ist. 

Einriclitung zur Auslibimg des^ Terf ahrens nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeicbnet , dafi die a,iifbereitete Sclimelze einer 
ineinandergreifende, selbstreinigend arbeitende Sohnecken 
aufweisenden Maschine zugefiihrt wird, wobei die Sciinecken 
(7,8) durch samtliciie von einem gemeinsamen GeMuse ( 5' ) 
umschlossenen Beiiandlungsabsclmitte (6a - 6f) gefiihrt sind, 

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dai3 die 
I/taschine als Sohneckenmaschine ait selbstreinigend ausge- 
ftlhrten Hohlschnecken (7,8) ausgebildet ist, deren einzelnen 
Behandlungsabschnitte (6a - 6f) mittels auf den Schnecken- 
wellen angeordneten Schelben Oder RtickfSrdergewinden (9) 
gegeneinander abgeschlossen sind. 

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da6 die 
kontinuierliche Zugabe von Zusatzstoffen in einem oder 
raehreren Beiiandlungsabsohnitten (6a - 6f ) mittels weiterer 
Sohneckensatze (15) erf olgt, deren lardergeschwindigkeit 
abhangig von der Pardergeschwindigkeit der Schmelze in dem 
jeweiligen Behandlungsabsehnitt (6e) ist. 

Einrichtung nach den Ansprtichen 6 und 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fardergesohwindigkeit der Sohnecken in den 
einzelnen Behandlungsabschnitten (6a - 6f ) duroh versohiedene 
Profiltiefen und/oder -steigungen veranderbar ist. 
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10. Einrichtung zvix Austibung des Verfahrens nach Ansprueh 1, 
dadurch gekeimzeiehnet, dafi zma. Aiif schmelzen der Auegangs- 
stof fe eine sclinellauf ende ein- oder mehrwelljg e Scimecken- 
mascMne (2)- vorgeseheri ist. 

11. Einrichtuaag zvac Ausiibung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
dadurch. gekennzeichnet, daS zum drucklosen Auf schmelzen. 
der Ausgangsstoffe mehrere Behalter vorgesehen sind, deren 
Ohargen nacheinander in kontinuierlieher Afbeitsfolge von 
einer F5rdereinrichtiing abgezogen und dem ersten Behandlungs- 
abschnitt des Behandltmgsraume s zugefiihrt werden. 

12. Einrichttuig nach Anspruch 6 imd folgenden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der sich an den Austragteil anschlieBenden 
PSrdereinrichtung wahlweise ein Extruder (25) nachschalt- 
bar ist, in welchem das Produkt geformt imd von einer sich 
anschlieBenden Granuliervorrichtung (29) zerkleinert wird. 
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